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По официальным данным, потребность Узбекистана в сварочных электродах состав-
ляет 14,5 тыс. тонн. Их импорт превысил $12 млн. Основными производителями электродов 
в Республике Узбекистан  являются СП ООО «Ташкентский трубный завод имени В.Л. 
Гальперина» (объем производства 2 тыс. тонн), АО «Узметкомбинат» (1,2 тыс. тонн), ПО 
«Навойиский механический  завод» ГП НГМК (0,5 тыс тонн). Однако отсутствие  научного 
сопровождения при изготовлении электродов и качественных соответствующих материалов 
для покрытия не только снижает качество производимой продукции, а также приводит к 
уменьшению ее доли на внутреннем и внешнем рынках. Основной причиной этому является 
научно-необоснованный подход к разработке шихтовой композиции для покрытия электрод-
ных проволок. [1,2].  
Для решения данной проблем, разработана математическая модель формирования хи-
мического состава литого металла шва, основанная на классификации компонентов покры-
тия электрода при ручной дуговой сварке, в которой определяются [2]:  














                                                       (1) 
















 ,                                       (3) 
где α - содержание связующего (жидкого стекла) в покрытии электрода, мас.%;  
β - массовая доля сухого остатка связующего, вычисленная по формуле:  
535,0028,059,0  mсв ,                                       (4) 
где св  – плотность связующего, г/см
3;  
m – модуль связующего.  
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mmm  .                                          (6) 
Масса элемента Ez, образующегося при восстановлении из неметаллических компо-
























          (7)        
Масса элемента Ez, образующегося при восстановлении из сухого остатка жидкого 











































































                                       (9)                                     
где ваннысвm . – масса сварочной (металлической) ванны, кг;  расплzE – концентрация 
компонента Ez в сварочной ванне, мас.%. 




















              (10)  
где миншлмеm
. - масса металла, восстановленного из шлака и перешедшего в сварочную 
ванну, кг.  








                                            (11) 
где шлm - масса шлака, образовавшегося при плавлении 100 г электрода, полученная 
расчетным путем, кг;  
эксп
шлm - масса шлака, образовавшегося при плавлении 100 г электрода, полученная из 
эксперимента, кг.  
оксгазферпокшл mmmmm  ,                              (12)  
где покm - масса покрытия, кг;  
ферm - масса ферросплавов в покрытии электрода, кг;  
газm - масса газообразных продуктов, образовавшихся при диссоциации и испарении 
компонентов покрытия электрода, кг;  
оксm - масса оксидов, образовавшихся при окислении компонентов электродного 
стержня и ферросплавов покрытия электрода, кг.  
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